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La prdsente invention vise J.a fabrication: par extrusion de 
pieces en matifere thermoplastique . - 

Cette fabrication s'effectue, soit par -soufflage d'une pa- 
raison dans tm "motile ferme et decoupe de-la piece moulee obtenue, 
5 soit par application d f une feuille contre la surface d T une emprein- 
te de forme voulue par aspiration. 

Ces procedds connus necessitent plusieurs operations de re- 
prise et de finitibn, souvent • complexes h. r^aliser et difficile- 
ment esj)loitables sur le plan industriel, en particulier lorsque 
10 les pieces h obtenir sont de formes complexes, an contour acciden- 
ts dans plusieurs plans, 

L 1 invention vise precisement k dviter ces operations de fi- 
hition et de reprise et elle a, a cet effet, pour objet un procede 
de fabrication dans lequel on extrude de la matiere plastique sous 
15 forme d'un Element tubulaire, on separe cet Element en deux dans 

le sens longitudinal de mani ere h foraier deux elements de feuilles 
situees de part et d' autre du plan median du dit element ^tubulai- 
re et, apres les avoir d^coup^s suivant le contour desire i on ap- 
plique ces deux elements de feuille simultanement contre la pa- 
20 roi de deux empreintes de moule disposees de part et d'autre du 
dit plan median. 

L f application des elements de feuille contre la paroi des 
empreintes de moule peut se faire soit par soufflage, soit par 
aspiration. ; 
25 L'invention a egalement pour objet un dispositif pour la 

mise en oeuvre du procede defini plus haut,: dispositif qui compor- 
te, k la sortie d'une tSte d' extrudeuse, une filiere d'extrusion 
* tubulaire, une piece fixe dispo see sous la fili&re et agencee pour 
' separer longitudinalement en deux, le tube-paraison .sortant de la 
30 dite filiere, au moins un demi-moule dispose de part et d*autre du 
plan vertical de separation du tube-paraison, une piece centrale 
■-' d'axe situS dans le dit plan et munie d'ouvertures dont les bords 
forment couteaux, disposeea face aux ouvertures des demi-moules, 
et de formes complement aires de celles-ci,. des moyens de serrage 
- 35 des demi-moules contre la dite. piece centrale permettant d 1 assu- 
rer la decoupe des elements de. feuilles separes inseres entre la 
dite piece et les demi-moules, et des moyens d» application desdits 
elements contre la paroi des empreintes -des demi-moules. 
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Dans une fonne de realisation avantageuse, la pifece centra- 
le est percee de part en part, autrement dit.un passage interieur 
de la pifece fait communiquer entre elles les ouvertures qui font 
. face aux demi-moules et une buse de-soufflage-debouciie dans ce 
5. passage interieur, pennettant d'appliquer par soufflage les ele- 
ments de feuilles contre les empreintes des demi-moules. 

A titre nullement limitatif , on a represents au dessin an- 
nexe deux f onaes de realisation de dispositifs pour la mise en 
. oeuvre du procede selon l f invention, dessin, sur , le quel : 
10 la figure 1 est une. vue scbematique en elevation et coupe 

partielle d'une de ces formes de realisation; 

la figure 2 est une vue de detail, en perspective d f une par- 
tie du dispositif de la f igure 1 , et 

la figure 3 est une vue, - similaixe. a celle de la fig. 2, de 
15 la seconde forme de realisation. 

Dans l'exemple represente aux figures 1 et 2 9 le dispositif 
est associe. k ,une eitrudeuse .de t&te 1 dont la filifere 3 est mu- 
nie d'un poin$on 2 assurant l 1 extrusion d*un element ou paraison 
. tubulair e 5 

20 Sous le ppinQon 2, est dispose un organe de coupe 4 en for- 

me de profile en V dont l'arftte est dirigee vers le haut et qui 
est done agence pour separer diametralement la paraison 5 en deux 
feuilles 6,6*. Sous le profiled, est disposee une pifece, ou 
forme, centrale 8 et, de part et.d'autre de cette pifece 8, deux 
25 demi-moules 7,7* & empreintes 9,9'. les faces laterales 10,10* de 
la forme 8 correspondent respectivement aux plans de joint 11,11* 
des demi-moules 7,7*. En outre, la piece 8 est e.videe en 13 selon 
■ des prof ils 12,12* qui correspondent aux profils des empreintes 
9,9» sur les plans de joint 11,11*. Dans la partie evidee 13 de 
30 la piece 8 debouche un tube 14 relie k une source d f air ou autre 
; '* ; gaz sous pression* Les demi-moules 7,7* sont fixes respectivement 
sur les plateaux de presse 15,15 r o 

La mise en 'oeuvre du dispositif qui vient d'Stre decrit re— 
suite immediateinent de ce qui precede. 
35 La matifere plastique extrudee sous f orme de tube 5 & travers 

l'entrefer du poingon 2 de Isl filifere 3 est separee dans le sens 
longitudinal en deux feuilles 6,6* par le profile 4 form ant 
:: " couteatto' - * ■ , ". 

Les feuilles 6,6* ainsi formees sont ecartees et guidees par 
40 ce profile 4 et viennent s*inserer entre la forme centrale 8 et 
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les empreiutes 9,9' des moules 7,7* . Ces monies sont alors rap- . 
procb6s l'un de l T autr jusqu 1 h venue en contact de leurs plans d 
joint 11,11* avec les faces 10,10* de la pifece 8* les feuilles 
6,6* se trouvent alors prises en sandwich, entre ces parois* Grrfi.ce 
5 * au tube les feuilles sont souffl£es et inlses en pression au 
, coiiTB d , miX5ycle de ref roidissement ♦ 

Apr&s d^gazage et ouverture des moules, les pieces sbrtent 
fiiiies, les chutes £tant s£par£es manuellement 

Dans !• example de realisation repr«§sent<5 k la fig. 3, on re- 
10 trouve les mftmes pit ces, portant les mSmes chiffres de r£f£renc , 
que sur le dispositif des figs # 1 et 2 et le f onctionnement est 
identique. Ce qui distingue les deux dispositifs repr£sent£s est 
simplement la forme des Lords 11,11* des empreintes et, par suite, 
celle des prof lis 10,10* correspondents de la pifcce centrale 8. 
15 ~ On voit que la mobility des moyens de coupe de la paraison 

peroet l 1 utilisation d*un systfeme de regulation m£can±que ou elec- 
tronique servant h la variation d*£paisseur sur les feuilles lors 
de leur extrusion. 

Bans la pifece centrale, ±1 est possible d'incorporer des 
20. pieces ou outils statiques ou dynamiques permettant de pratiquer 
soit la pose d* inserts,, soit: r^aliser des ouvertures de formes 
compliqu£es» 

II est possible, £galement, dans le cas de fabrication de 
pieces comportant une surprofondeur , . de monter sur la piece de for- 
25 me centrale, une cont re-forme qui vient emboutir la f euille de ma- 
tifcre tbermoplastique. On £vite ainsi les amincissements de la pa- 
rol ,de la piece h cet.endroit, phenomfene qui se produit souvent en 
extrusion-soufflage classique. 
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REVENDI C ATI ONS 



1.- Proc^de de fabrication par extrusion de pifeces en matife- 
re thermoplastique, caracterise par le fait qu'on extrude de la 
matifere plastique sous forme d f un element tubulaire, on sdpare cet 
element en deux dans le sens longitudinal de manifere k former deux 
5 elements de feuilles si tues de part et d'autre, du plan median dudit 
dldment tubulaire. et, apres les avoir decouple suivant le contour 
d£sir£ f on applique ces deux elements de: feuille "simultanement 
contre la parol d 1 empreintes de moule disposers de part et d f autr 
du dit plan median. 

10 2 0 - Dispositif pour la raise en oeuvre du proc^de selon la 

revendication 1, caract^ris^ par le fait qu'il comporte, h la sor- 
tie d'une t6te d'extrudeuse, une filifere d'extruision tubulaire, 
une piece fixe disposee sous la f ili&re et agenc^e pour s^parer 
longitudinalement en deux le tube-paraison sortant de la dite fi- 

15 lifere, au moins un demi-moule dispose de part et d f autre du plan 
vertical de separation du tube-paraison, une pifece cent rale d'axe 
situ£ dans le dit plan et munie d'ouvertures: dont les bords for— 
ment couteaux, disposdes face aux ouvertures des demi-iaoules, et 
: de formes complement aires de celles-ci, des moyena de sex*rage_des 

20 demi-moule s contre la dite pifece centrale permettant d f assurer la 
"/d^coupe des Elements de feuilles s^ar^s inserts entre la dite 
pifece et lesdemi-moules, et des moyens duplication des dite 
.elements contre la parol des empreintes des demi— moulecfo 

3.- Dispositif selon la revendication 1, dans lequel la pife- 

25 ce centrale est perc£e de part en part, autrement dit un passage 
interieur de la piece fait communiquer entre eUes les ouverturee 
qui font face aux demi -monies et une buse de soufflage ddbouche 
dans ce passage interieur, permettant d'appliquer par soufflage 
les Elements de feuilles contre les empreintes des demi— moule s« 
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